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Den foreliggende opfindelse angSr et apparat til et sorteringssystem og af den i ind- 
ledningen til krav 1 angivne art. 

Opfmdelsen ang&r endvidere en fremgangsmade til sortering ved hjaelp af et apparat 
if0lge opfindelsen. 

Ved sortering af emner pa en transporter i forbindelse med for eksempel en bandvaegt, 
grader, sorter, sizer eller lignende maskinanlaeg anvendes der i dag apparater med af- 
kasterarme. Der er to mader, en afkasterarm kan virke pi, enten traekkes emnet af 
transporteren eller emnet slas af transporteren. 

Afkasterarmene er pneumatisk styrede, hvor de pneumatiske cylindere tilsluttes et 
centralt trykluftsanlaeg, som leverer luft til cylinderne, nar afkasterarmen skal uddrejes 
ind over transporteren for at indfange et emne. 

Ved sadanne kendte apparater med en afkasterarm, der er drevet af en pneumatisk cy- 
linder, er det meget svaert at opna ensartet tryk i de pneumatiske cylindere samt den 
mekaniske friktion kan variere. Dette medfiarer, at det er svaert at styre afkasterarmens 
praecise position, nar den svinges ind over transpoiteren. NSr det ikke er muligt at sty- 
re positionen af afkasterarmen, kan det vaere svaert, uanset emnets sidevaerts placering 
pa transporteren, at fa emnet udfert til den rigtige afleveringsposition langs kanten af 
transportOTen, og der vil derfor vaere en stor spildprocent, nSr emnerne rammer ved 
siden af eller bliver f0rt ud til en forkert afleveringsposition. 

En medvirkende arsag til, at en pneumatisk cylinder ikke er velegnet, er, at der fore- 
kommet sIot og/eller elasticitet i luftcylinderen, samt en vis forsinkelse nar den pa- 
trykkes trykluft. Specielt ved transporterer, hvor det er tilvejebragt et antal apparater i 
nekkefblge ned langs kanten af transportOTen, er det et problem at anvende pneumatik, 
da det er naesten umuligt at opretholde det samme trykniveau i alle cylinderne. Det 
uens tryk afhamger af kompressorens kapacitet, samt diverse utaetheder i rarsystemet 
imellem apparaterne. 


Det er derfor formalet med den foreliggende opfindelse at angive et apparat til et sor- 
teringssystem, der pa enkel made tilsikrer en meget praecis styring af en eller flere af- 
kasterarme, samt en fremgangsmade til anvendelse af et sadan apparat 

Det opnas med et apparat og en fremgangsmade, der er kendetegnet ved, at aktive- 
ringsenheden er en elektrisk drevet enhed, og at sorteringen af emner pa transporteren 
foregar ved hjaelp af folgende trin: 

- emnerne enten vejes og/eller kvalitets/typebestemmes, few de placeres pa transporto- 
ren, eller vejes p& en forste del af transporteren, 

- emnerne passerer sensorerne, der er placeret over eller langs transporterens sider, 

- sensorerne registrerer sterrelse og/eller sidevaertsplaceringen af emnerne pa transpor- 
teren, og samtidig afgiver sensorerne et styresignal til apparatets styreenhed, 

- far emnerne nar frem til afkasterarmen, uddrejes den fra en passiv position til en ak- 
tiv vinkelposition i forhold til transportorens transportretning, 

- afkasterarmen forer emnerne udad til en foradbestemt afleveringsposition langs 
transportorens nasvnte side. 

I det efterfolgende beskrives et apparat til et sorteringssystem, der fortrinsvist anven- 
des til sortering af fodevarer, men opfindelsen kan endvidere finde anvendelse inden- 
for andre omrader, hvor emner sorteres efter vajgt og/eller kvalitet/type, placering pa 
transportoren og storrelsen og Iignende. Det kan for eksempel vaere sortering af pakker 
hos postvaesenet, sortering af affald, og/eller sortering af emner i en industriviricsom- 
hed. 

Den elektrisk drevne enhed kan vsere en elektrisk drevet motor, som for eksempel en 
servo-motor, eller en elektrisk aktuator eller en aktuator, der er hydraulisk drevet enten 
med vand eller olie. 


Ved at anvende en aktiveringsenhed, der udgeres af en elektrisk drevet motor, opn&s 
en pnecis og ensartet sortering af emner pa en transporter. Med en elektrisk motor, 
som for eksempel en servomotor, er det muligt at opna en stor nejagtighed ved genta- 
gende fiinktioner, samt fold kontrol over acceleration, position og hastighed. 

For at kunne anvende en bestemt afkasterarm til at udfere et bestemt emne fra trans- 
porteren omfatter apparatet endvidere en styreenhed, der er indrettet til at modtage 
mindst et styresignal fra et antal sensorer, der er indrettet til at bestemme sidevaerts 
placering af et emne pa transporteren, og som er styreforbundet med aktiveringsenhe- 
den. 

Nar emnet passerer forbi sensorerne, vil de alt afhaengig af typen kunne registrere 
mindst den sidevaerts placering af emnet pS transporteren, s&ledes at det styresignal, 
der modtages af apparatets styreenhed, vil kunne anvendes som en styreparameter for 
styreenheden. 

For at kunne bestemme emnets sidevaerts placering pa transporteren er naevnte senso- 
rer, f.eks. fotoceller, fortrinsvis placeret over transporteren. Ved at placere et antal 
sidestillede sensorer fortrinsvis pa tvaers over transporteren vil det vsere muligt at an- 
vende forskellige typer af sensorer. Det kan for eksempel vasre sensorer, der anvender 
forskellige typer teknikker som infrared, fotosensorer og iignende sensorer. 

Et alternativ til ovennaevnte sensortyper kan vaere, at naevnte sensorer anvender laser- 
teknik og er placeret over eller langs transporteren. Det specielle ved laserteknikken 
er, at den kan udsende en enkelt laserstrale, der kan anvendes til at male afetanden til 
emnet. Princippet findes anvendt inden for byggebranchen, hvor der findes "male- 
band", der anvender laserteknikken. 

Er det ikke nedvendigt at kende emnets tredimensionelle sterrelse, kan sensorerne 
placeres enten henover transporteren eller langs siderne af transporteren. 


En raekke sensorer, der er placeret med indbyrdes forskellige vinkler til transporteren, 
vil kunne frembringe meget nejagtige registreringer af emnernes storrelse og placering 
pi transporteren. 

Da aktiveringsenheden er en elektrisk drevet motor, og da denne bliver aktiveret fra en 
styreenhed, er det vigtigt, at den kan beregne/samvirke med de styresignaler, som sty- 
reenheden modtager fra sensorerne. Derfor omfatter motoren en forprogrammeret sty- 
ring, der er indrettet til at udnytte naevnte styresignal fra sensorerne til at bestemme et 
bevaegelsesmonster af afkasterarmen. Den forprogrammerede styring indeholder be- 
vaegelsesmenstre for afkasterarmen, der hver isaer tager hejde for emnets sidevasrts 
placering og/eller vaegt og/eller kvalitets/typebestemmelse, saledes at styreenheden, 
nar den modtager et styresignal fra sensorerne, vil fremfinde det forprogrammerede 
bevaegelsesmanster, der resulterer i, at emnet bliver udf0rt fra transportenren pa det 
rigtige tidspunkt og til den rigtige position. Bcvregelsesmjercistret kan s&ledes aflncnge 
af sidcvants placering ou/eller vasgt og/ellcr kvalitet/typc. 

Hvis apparatet skal benyttes til batch-sortering, hvor der skal opnas en bestemt samlet 
vaegt af et antal emner, skal styreenheden endvidere omfatte midler for optaelling af 
den registrerede vaegt af de emner, der erblevet udsorteret ved apparatet. Det kan vaere 
en simpel elektronisk chip med en telle- og/eller opsummeringsfunktion. 

For at sikre, at emnerne bliver fort med afkasterarmen og ud fra transportoren, er af- 
kasterarmen udformet med en svag skeformet forside. Denne udformning g0r, at em- 
nerne, n&r de moder foreiden af en afkasterarm, bliver medtaget ud fra transporterren, 
nar afkasterarmen svinger ud imod afleveringspositionen. Det kan vaere en fordel, at 
emner, der er vanskelige at handtere, som for eksempel frosne emner, bliver bragt med 
den skeformede forside, i stedet for at blive slSet tilbage pi eller udover siderne af 
transporteren, hvilket der vil vsere en risiko for, hvis afkasterarmens forside er helt 
plan. 

For at kunne benytte apparatet optimalt ved sortering af emner pa en transporter fore- 
gar denne sortering ved hjaelp af folgende trin: 
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- emnerne enten vejes og/eller kvalitets/typebestemmes, for de placeres pi transporte- 
ren, eller vejes og/eller kvalitets/typebestemmes pa en ferste del af transporteren, 

- emnerne passerer sensorerne, der er placeret over eller langs transporterens sider, 
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- sensorerne registrerer stcmrelse og/eller sidevaertsplaceringen af emnerne p& transpor- 
teren, og samtidig afgiver sensoreme et styresignal til apparatets styreenhed, 

- for emnerne nar frem til afkasterarmen, uddrejes den fra en passiv position til en ak- 
1 0 tiv vinkelposition i forhold til transporterens transportretning, 

- afkasterarmen forer emnerne udad til en forudbestemt afleveringsposition langs 
transporterens naevnte side. 


15 Ved batch-sortering eller sortering af emner efter vaegt er det nadvendigt, at der pa et 
sted i produktionsapparatet er en vaegt, der registrerer de enkelte emners vaegt, saledes 
at det er muligt at fa udsorteret de enkelte emner til de rigtige afleveringspositioner, 
hvorved produktionen optimeres, da rester og fejlsortering reduceres. 

20 I en udfiarelsesform af opfindelsen kan vejningen og/eller kvalitets/typebestemmelsen 
ske, inden emnerne kommer pa transporteren, hvorved det eneste, sensorerne skal re- 
gistrere, er emnets sidevaerts placering pa transporteren. I en alternativ udferelsesform 
af opfindelsen vil vejningen og/eller kvalitets/typebestemmelsen af emnerne foregS pa 
en f0rste del af transporteren, hvor denne ferste del af transporteren enten kan vaere 

25 placeret foran sensorerne eller i direkte forbindelse med sensorerne. Det vigtigste er 
dog, at emnet udvejes og/eller kvalitets/typebestemmes, fer den nar ned til et apparat 
med en afkasterarm. 

Nar emnerne passerer forbi sensoreme, sker der en registrering af sterrelse og/eller 
30 sidevaertsplaceringen af emnerne pa transporteren. I de fleste tilfaelde vil det vaere nok 
at registrere emnets sidevasrts placering pa transporteren for at sikre, at afkasterarmen 
uddrejes til den anskede vinkelposition, men i enkelte tilfaelde vil det endvidere vaere 
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enskeligt at vide sterrelsen af emnet. Det kan for eksempel veere ved sortering af em- 
ner, der skal have en bestemt samlet vsgt, men ikke ma fylde mere end hejst nadven- 
digt. 

Nar emnet er blevet vejet/malt og/eller kvalitets/typebestemt, sender sensorerne et 
styresignal til apparatets styreenhed, saledes at slyreenheden ved, hvornar den skal 
aktivere aktiveringsenheden, hvorved afkasterarmen uddrejes. Styreenheden vil, nar 
den modtager styresignalet, sammenholde det med den forprogrammerede styring og 
derved afgore, hvilken vinkelposition afkasterarmen skal placeres i for at kunne traek- 
ke emnet ud fra transported. 

Vinkelpositionen passer sammen med emnets vaegt/sterrelse og/eller kvalitet/type, 
saledes at nar emnet rammer afkasterarmen, ledes det udad til en forudbestemt afleve- 
ringsposition langs transporterens side. Da vinkelpositionen udregnes for hvert enkelt 
emne, er det nemt ud fra emnets sidevaerts position pa transported, vasgt/sterrelse 
og/eller kvalitet/type og hastighed af transported at beregne og uddreje afkasterar- 
men, saledes at emner, der onskes frasorteret ud for apparatet, kan forega til en forud- 
bestemt afleveringsposition. Et altemativ er, at der til det samme apparat tilvejebringes 
flere forudbestemte afleveringspositioner, men det knever, at der skal vasre en meget 
nejagtig registrering med lave maletolerancer af emnernes vajgt og placering for at 
kunne udsortere dem med et apparat. 

Da de fleste sorteringssystemer heist skal kunne sortere emner til flere forskellige af- 
leveringspositioner, er det nedvendigt, at der langs transported er placeret et antal 
apparater. For at fa disse apparater til at samvirke og derved sikre, at emner udtages 
ved de onskede apparater, er nsvnte sensorer faelles for et antal apparater, der er ar- 
rangeret pa nekke langs najvnte side af transported. En overordnet styring vil derved 
kunne styre/kontrollere neevnte sensorer og bestemme til hvilket apparat, der skal ud- 
sendes et styresignal. 

I stedet for en bevaegelig transporter kan underlaget, hvorpa emnerne fores, vasre stati- 
ons og med en glat overflade, saledes at det er emnerne, der bevsger sig henover 
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den inaktive overflade. Det vil s& vaere nedvendigt med en sensor, der udover sterrelse 
og v©gt og/eller kvalitet/type kan registrere, med hvilken hastighed emnet passerer 
forbi sensorerne, saledes at afkasterarmene kan aktiveres pa det rigtige tidspunkt 

5 I en alternativ udferelsesform af opfindelsen kan apparatet til sorteringssystem omfatte 
aktiveringsenhed, et fastgerelsesarrangement og en afkasterarm, der ved en endedel er 
svingbart forbundet med fastgerelsesarrangementet ved en side af en ophaengt trans- 
porter, hvilken afkasterarm ved hjaelp af naevnte aktiveringsenhed er svingbar imellem 
en passiv position tilnaermelsesvis parallelt med naevnte side af ophaengte transporter 

10 og et antal aktive vinkelpositioner i forhold til transporterens transportretning, og at 
aktiveringsenheden er en elektrisk drevet enhed. 

Ved at montere et antal apparater i forbindelse med en ophaengt transporter er det end- 
videre muligt at afkaste emnerne, der er ophaengt i krogarrangementer i naevnte trans- 
15 porter, hvilket medferer at emnerne pa den m§de kan blive sorteret efter den enskede 
vaegt. 

Alternativet for en afkasterarm kan vaere en trykarm, der ud fra siden af transportb&n- 
det har en tilnaermelsesvis lineaer bevaegelse ind over transporteren. 

20 

Opfindelsen vil blive naermere forklaret i det efterfelgende med henvisning til tegnin- 
geme, hvor 

fig. 1 viser en transporter med et apparat ifelge opfindelsen, 
25 fig. 2 viser en transporter med et apparat ifelge opfindelsen, og 
fig. 3 viser en transporter med et apparat ifelge opfindelsen 

Ph fig. I, fig. 2 og fig. 3 vises et apparat I til sorteringssystem 10, omfattende en akti- 
veringsenhed 2, et fastgerelsesarrangement 3 og en afkasterarm 4, der ved en endedel 
30 5 er svingbart arrangeret med fastgerelsesarrangement 3 ved en side 6 af en transpor- 
ter 7, hvilken afkasterarm 4 ved hjaelp af naevnte aktiveringsenhed 2 er svingbar imel- 
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lem en passiv position 9 tilnaermelsesvis parallelt med naevnte side 6 af transporteren 7 
og et anta! aktive vinkelpositioner 8 i forhold til transporters 7 transportretning A. 

PS fig. 1 vises et emne 1 1 placeret langs en modstaende kant 13 af transporteren 7. For 
at fa emnet 1 1 udfert til afleveringspositionen B udsvinges afkasterarmen til vinkelpo- 
sition 8a. Emnet 1 1 rammer afkasterarmens 4 skeformede forside 12, hvorved emnet 
1 1 enten slSs ud til afleveringsposition B eller medbringes af afkasterarmen 4, n&r den 
drejes tilbage til den passive position 9. 

Pa fig. 2 vises et emne 11, der er placeret tilnaermelsesvis midt pa transporteren 7, 
hvor afkasterarmen 4 - for at udfore emnet 1 1 til afleveringspositionen - udsvinges til 
vinkelposition 8b. 

Pa fig. 3 vises et emne 1 1, der er placeret taet ved kanten 6 af transporteren 7, hvor 
afkasterarmen 4 - for at udfere emnet 1 1 til afleveringspositionen D - udsvinges til 
vinkelposition 8c. 

De tre figurer viser, at det er muligt med et apparat 1 at fa fert et emne 1 1 ud til tre 
forskellige afleveringspositioner B, C og D ved at uddreje afkasterarmen 4 i forskelli- 
ge vinkelpositioner 8a, 8b og 8c. Det vil endvidere vaere muligt at uddreje afkasterarm 
4 i vinkelpositioner 8, s&ledes at emnet 1 1 > uanset den sidevserts placering pa transpor- 
teren 7, vil blive ferrt ud til den samme afleveringsposition, for eksempel afleverings- 
position C. 

Ved transporterens 7 ende 15 er der tilvejebragt sensorer 16, som registrerer emnets 
1 1 sidevaerts placering pS transporteren 7. 
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1. Apparat (1) til sorteringssystem, orafattende en aktiveringsenhed (2), et fastgerel- 
sesarrangement (3) og en afkasterarm (4), der ved en endedel (5) er svingbart forbun- 

5 det med fastgorelsesarrangementet (3) ved en side (6) af en transporter (7), hvilken 
afkasterarm (4) ved hjaelp af naevnte aktiveringsenhed (2) er svingbar imellem en pas- 
si v position (9) tilnaermelsesvis parallelt med naevnte side (6) af transporteren (7) og et 
antal aktive vinkelpositioner (8) i forhold til transportarens (7) transportretning (A), 
kendetegnet ved, at aktiveringsenheden (2) er en elektrisk drevet enhed. 
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2. Apparat (1) ifolge krav 1, kendetegnet ved, at apparatet endvidere omfatter 
en styreenhed, der er indrettet til at modtage mindst et styresignal fra et antal sensorer 
(16), der er indrettet til at bestemme sidevaerts placering af et emne (1 1) pa transports 
ren (7), og som er styreforbundet med aktiveringsenheden (2). 

3. Apparat ifolge krav 1-2, kendetegnet ved, at naevnte sensorer (16) er fotocel- 
ler, fortrinsvis placeret over transporteren. 

4. Apparat ifolge krav 1-2, kendetegnet ved, at naevnte sensorer (16) anvender 
20 laserteknik og er placeret over eller langs transporteren. 

5. Apparat ifolge krav 1-4, kendetegnet ved, at naevnte motor (2) omfatter en 
forprogrammeret styring, der indrettet til at udnytte naevnte styresignal fra sensorerne 
(16) til at bestemme et bevaegelsesmanster af aflcasterarmen (4). 

25 

6. Apparat ifelge krav 1-5, kendetegnet ved, at aflcasterarmen (4) er udformet 
med en svag skeformet forside (12). 

7. Fremgangsmade til sortering ved hjselp af et apparat (1) ifelge kravene 1-6, 
30 kendetegnet ved, at sorteringen af emner (1 1) pi transporteren (7) foregar ved 

hjaslp af fialgende trin: 
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- emnerne (11) enten vejes og/eller kvalitets/typebestemmes, fiar de placeres pa trans- 
porteren (7), eller vejes og/eller kvalitets/typebestemmes p& en f0rste del af transpor- 
teren (7), 

5 

- emnerne (11) passerer sensorerne (16), der er placeret over eller langs transportorens 
(7) sider, 

- sensorerne (16) registrerer storrelse og/eller sidevaertsplaceringen af emnerne (11) pS 
10 transporteren (7), og samtidig afgiver sensorerne (16) et styresignal til apparatets (I) 

styrenhed, 

- for emneme (1 1) nar frem til afkasterarmen (4), uddrejes den fra en passiv position 
til en aktiv vinkelpositioner (8) i forhold til transporterens (7) transportretning (A), 

15 

- afkasterarmen (4) ferer emnerne (11) udad til en forudbestemt afleveringsposition 
(B, C, D) langs transporterens (7) naevnte side (6). 

8. Fremgangsmade ifolge krav 7, kendetegnet ved, at naevnte sensorer (16) er 
20 faelles for et antal apparater (I), der er arrangeret pa raekke langs naevnte side (6) af 
transporteren (7). 
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Den foreliggende opfindelse angar et apparat (i) til sorteringssystem (10), omfattende 
en aktiveringsenhed (2), et fastgOTelsesarrangement (3) og en afkasterarm (4), der ved 
en endedel (5) er svingbart forbundet med fastgOTelsesarrangementet (3) ved en side 
(6) af en transporter (7), hvilken afkasterarm (4) ved hjaslp af naevnte aktiveringsenhed 
(2) er svingbar imellem en passiv position tilnaermelsesvis parallelt med naevnte side 
(6) af transporteren (7) og et antal aktive vinkelpositioner i forhold til transporterens 
transportretning (A), og hvor aktiveringsenheden (2) er en elektrisk drevet enhed. 


(Fig. 1) 
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